


































第 E 章及び第E においては，研究目的及び研究用試料の化学組成範囲の決定につき，それぞれ述べ，第
N章は研究材料の調整方法および刃物材を作るまでの鋼塊の加工およぴ、予備熱処理について実験をおこな
い，これの良否により，クロム炭化物が大きく変化し，刃物の切れ味に与える影響が大であり，熱間加工温
度には (1000-..1200) oc が，球状化処理には (900-..950)OC ，(700-..780) oC，空冷あるいは油冷， もしくは
予備熱処理を施すことによって従来のステレス鋼に優る刃物材が得られる ζ とを確かめた。第 V 章ではス
テンレス刃物鋼の材質及び熱処理lとともなう冶金学的性質の吟味を行い，最適な焼入温度は 1050 0C，焼





















また，研削は砥石粒径 250μ なる場合が最適であること，および結合度が I より硬位に移行し，また最適圧
力が低位に偏した場合には粒径が 250μ より，粗に移行することにより最適な砥石を撰択することができ





影響について，炭素鋼刃物と比較検討し，化学組成はクロム (13--185ぢ)を含み，炭素 (0.5--0.7) 労なる範
囲が最良の切れ味を示し，その場合の最適焼入れ温度は10500C なることを確認した。その際マ lレテンサ


































当な粒度とその均一な分布とが必要である乙とを強調している。すなわち炭化物の平均直径 2 ，......， 3 fL, 
平均間隔約 10μ のとき最良の切れ味とその耐久度をしめす，乙のような刃物材を得るためには 1000 0 "，
1200 0 C，において熱間加工し，焼ならしは 9000 """"950 0 C 加熱空冷とし，軟化焼鈍は 780 0 """"800 0 C 加熱徐
冷することが適当である。









Jレギーを測定している。その結果焼鈍状態では炭素量 0.4% の鋼(13""18% クロム)が被研削性最良で，
これよりも炭素が少なくても多くても研削は困難となる。また焼入して完全マルテンサイト組織となった
ものは焼鈍状態よりも被研削性が良い， さらにこれを 400 0C 附近で焼もどししたものは一層良好であ
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る，試作快削鋼はすべての場合にわたり被研削性が最も良好である。




7) 各種ステンレス鋼刃物の切れ味試験をおこない，化学組成が炭素 0.5'"'-'0.7%，クロム 13 ，.._， 18%の











れ}ることを実iÎ正し，優秀なステンレス鋼刃物を!挺 (illi;こ生産し得る jj策を {ì定立するとともに多数の興味ある
事実を発見縫認した ζ とは工業上また工学上貢献するところが大である。よって著者，貴志浩三は大阪大
学工学博士の学位を授与される資格あるものと認める。
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